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Verfahreh zum Herstellen von Seitenfaltensacken aus Kunststoffolie 



Zusammehfassung 



Zum Herstellen von Seitenfaltensacken aus einem mit Seitenfalten versehenen 
flachllegenden Kunststoffschlauchfollenbahnabschnitt wird ein Ende des Abschnitts 
in der Weise mit einem gestaffelten Schnitt oder einem gestaffelten AbriB langs ei- 
/ ner Perforation verselien, da(i in Draufslcht auf die Staffeluhg die Ruckwand die 
VordenA/and uberragt. Die Staffelung wird sodann bis in den Bereich einer Faltlinie. 
die sich im Bereich derfreigeschnittenen Kante der VordenA/and befindet, mit einem 
Klebstoffauftrag versehen. Die Staffelung wird sodann um die Faltkante auf die 
. Vordenvand umgelegt. 
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Verfahren zum Herstellen von Seitenfaltensacken aus Kunststoffolie 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Seitenfaltensacken aus ei- 
nem flachliegenden Kunststoffschlauchfolienbahnabschnitt. 

Seitenfaltensacke aus Kunststoff, beispielsweise aus polyolefinischen Folien wie 
PE und PP, werden dadurch aus flachliegenden Kunststoffschlauchfolienbahnab- 
schnitten hergestellt, da(i diese an einem Ende mit einer samtliche Lagen erfas- 
senden querverlaufenden SchweiRnaht versehen werden. Aufgrund des ublicher- 
weise hohen Gewlchts des Fullguts und der sich daraus ergebenden Belastung fur 
die Sacke werden diese ublichenA^eise aus besonders dicken Kunststoffolien her- 
gestellt. An Schlauchabschhitten aus derart dicken Kunststoffolien lassen sich die 
Boden nur durch QuerschwelBnahte anbringen, fur deren Ausfuhrung lange 
Schweilizeiten benotigt werden. Beim SchwelRen ist es erforderlich, die Warme 
durch samtliche Foiienlagen, im Bererch der Seitenfalten also durch vier Folienla- 
gen, hindurchzuleiten, um das erforderliche Aufschmelzen und VerschweiRen si- 
cherzustellen. Aufgrund dieses Warmeleitungsprozesses, der mit wachsender Foli- 
endicke und Anzahl der Lagen zunimmt, ergibt sich eine erheblich lange Schweili- 
dauer, so daR sich die Sacke nur mit geringer Leistung herstellen lassen. 



Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der eingangs angegebenen Art 
vorzuschlagen, nach dem sich Seitenfaltensacke aus Kunststoffolie mit groBerer 
Geschwindigkeit herstellen lassen. 

Erilndungsgemafi wird diese Aufgabe dadurch gelost, dali ein Ende des Kunst- 
stoffschlauchfolienbahnabschnitts in der Weise mit einem gestaffelten Schnitt oder 
einem gestaffelten AbriB langs einer Perforation versehen wird, dali in Draufsicht 
auf die Staffelung die Ruckwand die VordenA^and uberragt, und dali die Staffelung 
bis in den Bereich einer Faltlinie, die sich im Bereich der freigeschnittenen Kante 
der VordenA^and befindet, mit einem Klebstoffauftrag versehen und die Staffelung 
um die Faltkante auf die Vordenvand umgelegt wird. Eiri derartiges Verfahren zur 
Herstellung von Seitenfaltensacken aus Papier ist bereits bekannt. Die Erfindung 
beruht auf der uberraschenden Erkenntnis und MaUnahme. dieses bei der Herstel- 
lung von Papiersacken bekannte Verfahren auf die Herstellung von Kunststoffsak- 
ken zu ubertragen, bei denen die Boden bisher durch SchweifJnahte angefprmt 
wurden. 

Als Klebstoff zum Verkleben der umgelegten Staffelung mit der VordenA/and lassen 
sich Kunststoffkleber, beispielsweise Polyuretankleber oder auch Hotmelt, verwen- 
den. 

Die Verklebung kann durch weitere Unterteilung der Staffelung verbessert werden. 
Zweckmaiiigerweise uberragt in Draufsicht auf die Staffelung die Ruckwand die 
Seitenfalten und die Seitenfalten uberragen die Vorderwand. 

Die Staffelung kann auch die Seitenfalten in der Weise erfassen, da(i die unteren 
Lagen der Seitenfalten die oberen Lagen uberragen. 

Nach einer bevbrzugten Ausfuhrungsform ist vorgesehen, dafi die Perforationslini- 
en im Abstand der Langen der Kunststoffschlauchfolienbahnabschnitte an eine 
flachliegende Kunststoffbahn angebracht werden, bevor diese durch uberlappendes 
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Einschiagen d^r Bahnseiteri unter Einlegen der Seltenfalten und Anbringen einer 
langsveriaufenden Mittelnaht zu einer Seitenfaltenschlauchbahn zugelegt wird. Da- 
bei konnen die Perforationslinien ausgehend von dem die Ruckwand bildenden Teil 
in Stufen uber die die Seitenfalten bildenden Teile zu den die Vordenvand bilden- 
den Telle verlaufen, wobei die querverlaufenden Abschnitte der Perforationslinie 
parallel zueinander sind. Bin Ausfiihnjngsbeispiel der Erfinduhg wird nachstehend 
anhand derZeichnung naher eriautert. In dieserzeigt , 

Fig, 1 eine perspektivische Ansicht eines mit einem Staffelab- 
riR versehenen Endes eines mit Seitenfalten versehenen 
flachliegenden Kunststoffschlauchfolienbahnabschnitts, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen durch Verkleben gebildeten 
Boden eines Seitenfaltensacks aus Kunststoff und 

Fig. 3 einen, Schnitt langs der Linie Ill-Ill durch den Sack nach 
Fig. 2 in vergroBerter Darstelluhg. 

Aus Fig. 1 ist ein von einer mit Seitenfalten versehenen flachliegenden Kunststoff- 
schlauchfolienbahn langs einer Perforationslinie abgerissener Kunststoffschlauch- 
folienbahnabschnitt 1 iersichtlich, wobei die Kunststoffschlauchfolienbahn in der 
Weise mit einer mit Abstufungen versehenen Perforationslinie versehen war, daji 
sich die aus Fig. 1 ersichtliche Staffelung ergibt. 

Die Staffelung der Lagen an dem Ende des Schlauchfolienbahnabschnitts, an dem 
der Boden anzufomien ist, ist in der Weise ausgebildet, dad in Draufsicht auf den 
Schlauchfolienbahnabschnitt 1 die Ruckwand 2 die Seitenfalten 3 uberragt, wah- 
rend die Seitenfalten die mit einem entsprechenden Freischnitt versehene Vorder- 
wand 4 uberragen. Die Perforationslinie, langs der der Schlauchfolienbahnabschnitt 
von der Schlauchfolienbahn zur Bildung der Staffelung abgerissen wird, wird bereits 
in eine flache Schlauchfolienbahn angebracht, aus der sodann durch einander 
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uberlappendes Einschlagen der Seitenteile unter Einlegen der Seitenfalten und An- 
bringen einer langsverlaufenden Mittelnaht die Schlauchfolienbahn gebildet wird. 

Zur Herstellung der Seitenfaltensacke werden die gestaffelten Lagen 2, 3 mit einem 
geeigneten Klebstoffauftrag versehen und die Staffeiung wird sodanh um die Linie 
5 umgelegt und gegen die Vorderwand 4 angedruckt, so dali sich der aus Fig. 2 
ersichtliche geklebte Boden ergibt. 

Die Lage der Staffelungen in dem fertiggesteliten geklebten Seitenfaltensack 1st aus 
Fig. 3 ersichtlich. 

Nach einer anderen Ausfuhrungsform ist vorgesehen, daB auch die obere Lage der 
Seitenfalten mit einem Staffelschnitt langs den in Fig. 1 gestrichelten Linien verse- 
hen ist 
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Verfahren zum Herstellen von Seitenfaltensacken aus Kunststoffolie 



Patentanspruche 



Verfahren zum Herstellen von Seitenfaltensacken aus einem mit Seitenfalten 
versehenen flachliegenden Kunststoffschlauchfolienbahnabschnitt, 

dadurch gekennzeichnet, daB ein Ende des Kunststoffschlauchfolienab- 
schnitts in der Weise mit einem gestaffelten Schnitt oder einem gestaffelten 
Abrili langs einer Perforation versehen wird, dali in Draufsicht auf die Staffe- 
lung die Ruckwand die Vorderwand (iberragt und dali die Staffelung bis in den 
Bereich einer Faltlinie, die sich im Bereich der freigeschnittenen Kante der 
VordenA^and befindet, mit einem Klebstoffauftrag versehen und die Staffelung 
um die Faltkante auf die Vordenvand umgelegt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1% dadurch gekennzeichnet, dad in Draufsicht auf 
die Staffelung die Ruckwand die Seitenfalten Ciberragt und die Seitenfalten die 
VordenA^and uberragen. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ^gekennzeichhet, dali in der Staf- 
felung die unteren Lagen der Seitenfalten die oberen Lagen der Seitenfalten 
uberragen. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dali 
die Perforatiorislihien inn Abstand der Langen der Kunststoffschlauchfolien- 
bahnabschnitte an eine flachliegende Kunststoffbahn angebracht werden, be- 
vor diese durch uberlappendes EInschlagen der Bahnseiten unter Einlegeh 
der Seitenfalten und Anbringen einer langsverlaufenden Mittelnaht zu einer 
Seitenfaltenschlauchbahn zugelegt wird. 

5/ Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dad die Perforationsli- 
nien ausgehend von dem die Ruckwand bildenden Teil in Stufen uber die die 
Seitenfalten bildenden Telle zu den die Vorderwand bildenden Teile verlaufen 
und die querverlaufenden Abschnitte der abgestuften Perforationslinie zuein- 
ander parallel sind. 



